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Abstract of EP0142071 



1. A method for drying saw wood, in which by 
means of fans driven by frequence converter- 
controlled three-phase motors an air flow is 
guided through saw wood layers which are 
stacked spaced apart in a drying chamber, said 
air flow being conditioned by means of a heating 
device and a dehumidifying device and being 
reversed after a predetermined reversing time by 
reversing the fans, characterised in that the air 
flow is reversed after a maximum reversing time 
of approx. 30 min. 
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© Verfahren zum Trocknen von Schnrttholz. 

@ Verfahren zum Trocknen von Schnrttholz, bei dam mrttels 
durch Frequenzwandler-gesteuerte Drehstrommotoren 
angetriebener Ventilatoren ein Luftstrom durch in einem 
Trocknungsraum mh Abstanden aufeinander gestapette 
Schnittholzlagen hindurchgeleitet, dieser Luftstrom durch 
eine Heiz- sowie eine Entfeuchtungsvorrichtung konditioniert ; 



sowie jewells nach Ablauf einer vorgegebenen Reversterzeit 
durch Umsteueiung der Ventilatoren umgekehrt wird, wobei 
zur Reduzierung des Energieaufwandes sowie der Erzielung 
einer gleichmSssigen Trocknung der Luftstrom nach einer 
Reversierzeit von hochstens ca. 30 Minuten umgekehrt und in 
Luftstronvimpulse aufgegliedert wird. 
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Verfahren zum Trocknen von Schnitthol2 



Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Trocknen von Schnittholz, bei 
dem mittels durch Frequenzwandler-gesteuerte Drehstrormntoren ange- 
triebener Ventilatoren ein Luf tstran durch in einem Trocknungsraum mit 
AbstSnden auf einandergestapelte Schnittholzlagen hindurch- 
geleitet f dieser Luftstrom durch eine Heiz- sowie eine Ent- 
feuchtungsvorrichtung konditioniert sowie jeweils nach Ab- 
lauf einer vorgegebenen Reversierzeit durch Umsteuerung der 
Ventilatoren umgekehrt wird. 

Trockner, mit denen sich ein derartiges Verfahren durchfuh- 
ren ISsst, sind vereinzelt bekannt; sie besitzen tiber einem Trocknungs- 
raum, der nebeneinander mehrere Stapel von Schnittholzlagen 
aufnehmen kann, einen Ventilatorraum, in dem nebeheinander 
mehrere Axialventilatoren angeordnet sind, die durch iaber 
Frequenzwandler gespeiste DrehstromDtomi angetrieben werden. Durch 
flnderung der Frequenz des Speisestroms 13sst sich so die Ventilatordreh- 
-zahl steuern, durch Snderung der Phase die Drehrichtung. Der von den 
Ventilatoren erzeugte Luf tstrom wird so durch den Ventilator- und den 
Trocknungsraum im Kreislauf gefUhrt, dass er bei einer bestiitinten Dreh- 
richtung der Ventilatoren auf der einen Seite des Trocknungsraums in 
diesen hinein und auf der gegenuberliegenden Seite aus dem Trocknungs- 
raum austritt, urn wieder in den Ventilatorraun zu gelangen; dabei werden 
die im Trocknungsraum nebeneinander angeordneten Schnittholzlagenstapel 
von Luf tstrom in C>ierrichtung durchstr&nt. Auf jeder Seite des Trocknungs- 
raums befinden sich Sensoren fur die Messung der Holzgleichgewichtsfeuchte 
scwie der Temperatur des Luf ts trans; ausserdem werden in einige der 
Schnittholzer Sensoren zur Messung der Holzfeuchte eingesetzt, um 
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mit Hilfe eines Programmsteuergerats und der durch die ver- 
schiedenen Sensoren erfassten Daten eine tiber der einen 
Seite des. Trocknungsraums liegende Heizvorrichtung, durch 
die der Luftstrom beim Einleiten in den Trocknungsraum 
hindurchstrSmt, Spriihdiisen an beiden Se it en des Trocknungs- 
raums zur Befeuchtung des umlaufenden Luf tstroms, Zuluft- 
und Abluftklappen in der Decke des Vent ila tor raums zur Ver- 
minderung der Feuchtigkeit des umlaufenden Luf tstroms so- 
wie die Drehstroinmotoren der Axialventilatoren zu steuern 
Zur Entf euchtung des umlaufenden Luf tstroms konnen aber 
. auch andere Entfeuchtungsvorrichtungen herangezogen werden; 
so 1st es z.B. bekannt, einen Teil des umlaufenden Luft- * 
stroms ttber eine gekiihlte Flache zu leiten, urn dem Luft- 
strom einen Teil seiner Feuchtigkeit durch Auskondensieren 
des Wasserdampfs zu entziehen. Die in bestimmten Phasen^es 
Trockungsprozesses, so z.B. wahrend des Aufheizens des 
Luf tstroms oder am Ende der Trocknung, erf order liche Be- 
feuchtung des Luf tstroms kann entweder dadurch erfolgen f 
dass Wasser durch Spriihdiisen im Luftstrom zerstSubt oder 
in diesen Wasserdampf eingeleitet wird. 

Aus GrUnden einer gunstigeren Relation des nutzbaren 
Trockungsraums zur Grosse der erforderlichen .JJayeptitionen 
werden immer grossere Trockner gebaut, wobei die Hohe des 
Trocknungsraums nicht beliebig gesteigert werden kann, 
weil sich das Schnittholz aus Griinden der Standf estigkeit 
der Stapel nicht zu beliebig hohen Stapeln aufeinandjir- 
schichten lasst. Infolgedessen konnen nur die Kammerlange 
und die Karamerbreite vergrSssert werden. Bei grossen 
Kammerbreiten, die zur Erzielung eines kompakten Trockner- 
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gehSuses angestrebt werden, treten jedoch Probleme auf, 
die im folgenden geschildert werden sollen: 

Bei der Trocknung von Holz wird Luft mit definierter Tem- 
pera tur und Feuchtigkeit durch einen oder durch mehrere, 
hintereinander bzw. nebeneinander angeordnete Stapel von 
Schnittholzlagen hindurchgeblasen, wobei die Luf tgeschwin- 
digkeit je nach Bauart des Trockners zwischen 0,5 und ca. 
10 m/s liegt. Beim Durchgang durch die Schnittholzlagen- 
stapel nimmt die Luft von der Holzoberf lSche Feuchtigkeit 
auf , leistet dabei Verdun stungsarbe it und kiihlt sich in- 
folgedessen ab. Wenn der Weg des Luftstroms durch den 
Schqittholzlagenstapel bzw. die Schnittholzlagenstapel 
hindurch lang ist, erreicht die Luft irgendwo zwischen den 
Schnittholzlagen ihren Taupunkt und nimmt auf ihrem weite- 
ren Weg durch die Schnittholzlagen hindurch keine Feuchtig- 
keit mehr auf, sondern gibt im Gegenteil Wasser ab. 
Man hat deshalb schon versucht, durch zwischen den Schnitt- 
holzlagenstapeln angeordnete Heizvorrichtungen den Luft- 
strom wieder aufzuheizen, was jedoch nicht zu zufrieden- 
stellenden Ergebnissen fiihrt, da dadurch die Luft nicht 
entfeuchtet wird und sich in Luf tstr6mungsrichtung hinter 
der Zwischenheizvorrichtung andere Trocknungsbedingungen 
ergeben als fur die vor der Zwischenheizvorrichtung liegen- 
den Schnittholzlagen. 

Urn bei Trocknern mit in Luf tstromrichtung grosser Breite 
eine moglichst gleichmassige Trocknung des Schnittholzes zu 
erzielen, sind bereits Verfahren der 
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eingangs erwShnten Art bekanntgewor den , bei denen der 
Luftstrom jeweils nach Ablauf einer vorgegebenen Reversier- 
zeit von 4 bis 12 Stunden umgekehrt wird. Damit wurde 
versucht, die zunSchst an der Luftaustrittsseite der Schnitt 
holzlagenstapel liegenden und schlecht trocknenden Schnitt- 
h61zer nach dem Dinkehren des Luftstroms der frisch aufge- 
heizten und entfeuchteten Luft auszusetzen, um so doch zu 
einem einigermassen gleichmassigen Fortschritt des Trock- 
nung : svorgangs zu kommen. Aber auch diese bekannte Verfahrens 
ftthrung hat verschiedene Nachteile: Werden die Schnittholz- 
lagenstapel vom Luftstrom in einer er s ten Rich tung durch- 
strdmt, kehrt sich der Trocknungsef fekt langs des Wegs des 
Luftstroms durch die Schnittholzlagen allmahlich in einen 
Befeuchtungsvorgang um; nach einer Umkehr des Luftstroms 
muss dann zunSchst in demjenigen Bereich der Schnittholz- 
lagenstapel f in dem der Luftstrom zwischen die Schnitt- 
holzlagen eintritt, die zuvor abgeladene Feuchtigkeit von 
der Luft aufgenommen werden , und von dieser Feuchtigkeit 
schlagt sich dann langs des Wegs des Luftstroms infolge 
seiner Abkiihlung wiederum ein Teil an den Schnittholzlagen 
nieder, so dass fein Teil der Feuchtigkeit nur hin und her 
transport iert wird, was den Energieaufwand erhoht und 
die Trocknungszeit verlangert. Diese Betrachtung gilt na- 
tiirlich nur fiir relativ hohe Holzfeuchten oberhalb des 
Sattigungsbereichs der Holzfaser. Ferner stellt sich einige 
Zeit nach dem Einschalten des Luftstroms zwischen den 
Schnittholzlagen eine quasi laminare Stromung ein, die zu 
einer langsameren Feuchtigkeitsaufnahme der Luft vom Holz 
fiihrt als eine turbulente Luf tstromung, bei. der sich nicht 
in gleichem Masse wie bei einer laminaren Stromung Grenz- 
schichten ausbilden konnen, die den Feuchtigkeitsaustausch 
verlangsamen. Schliesslich wird bei der Umkehrung der 
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Luftstromrichtung ein grosser Sprung der im Trocknungsraum 
gemessenen Temperatur nach unten und der Luftfeuchtigkeit 
nach oben festgesteilt, was entsprechend grosse Snderungen 
der Temperatur- und der Luf tentfeuchtungs-Regelgrfissen zur 
Folge hat. 

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, eine solche Ver- 
fahrensfQhrung zu schaffen, dass sich verhSltnismSssig 
billig eine Vergleichm&ssigung des Trocknungsvorgangs ISngs 
des wegs des Luftstroms durch die Schnittholzlagen hindurch 
erreichen ISsst. 

Ausgehend von einem Verfahren der eingangs erwahnten Art 
wird diese Aufgabe erf indungsgemass dadurcK gelost, dass 
der Luftstrom nach einer Reversierzeit von hochstens ca. 
30 M-in. umgekehrt wird. Ausgangspunkt war dabei die Erkennt- 
nis, dass sich die vorstehend geschilderten VorgSnge und 
Nachteile des Standes der Technik umsomehr verstSrken, je 
ISnger eine Luf tstrSmungsrichtung beibehalten wird, d.h. 
je linger die Reversierzeitabschnitte sind. Ferner wurde 
erkannt, dass sich ktirzere Reversierzeiten mit Frequenz- 
wandler-gespeisten Drehstronunotoren ohne weiteres realisieren 
lassen, was beim Ein- und Ausschalten uber die noch weit 
verbreiteten Schaltschutze nicht der Fall ware: Da jeder 
Ventilatormotor eine Leistung in der Grossenordnung von 
beispielsweise 3 KW besitzt, konnen durch Schaltschiitze 
nicht alle Ventilatoren gleichzeitig eingeschaltet werden, 
weil sich sonst eine unzulSssig hohe Stromspitze ergeben 
wiirde. 

Bei den bekannten Trocknern mit SchaltscMitz-gesteuerten 
Ventilatormotoren miissen deshalb die letzteren 
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nacheinander eingeschaltet werden, was allein eine Gesamt- 
einschaltzeit von mehreren Minuten bedingt. Ausserdem lau- 
fen die Ventilatoren nach dem Abschalten der 
Motoren noch einige Minuten nach, ehe sie zum Stillstand 
komraen. Schon diese beiden Tatsachen stehen einer 
Verktirzung der Reversierzeit entgegen, denn es geht natttr- 
lich nicht an, dass ein nennenswerter Teil des Reversier- 
zeitabschnitts allein dazu benotigt wird, die Ventilatoren 
auf Arbeitsdrehzahl und dann wieder zum Stillstand zu 
bringen. Ausserdem hatte aber auch die aus wirtschaft lichen 
Griinden erforderliche Lebensdauer der Schaltschutze nicht 
erreicht werden kOnnen, wenn man eine Reversierzeit von 
mehreren Stunden Dauer untersehritten hatte. Erst die 
Verwendung von Drehstrommotoren fur den Antrieb der Venti- 
latoren und den Betrieb dieser Drehstrommotoren durch 
Frequenzwandler machen es moglich, die vorstehend erlMuter- 
ten Schranken fur eine Verminderung der Reversierzeit zu 
unterschre-iten, da sich die Ventilatoren unter Vermeidung 
von Stromspitzen gesteuert und alle gleichzeitig auf 
Arbeitsdrehzahl bringen und verhaltnismassig schnell wieder 
abbremsen lassen. 

Dadurch, <3ass bei dem erfindungsgemassen Verfahren 
die Reversierzeit nur noch einen Bruchteil der Reversier- 
zeit bei bekannten Trocknungs verfahren betragt, lasst sich 
ISngs des Wegs des Luftstroms durch die Schnittholzlagen 
eine wesentlich gleichmassigere Trocknung erreichen und 
ein Feuchtigkeitstransport von der einen zur anderen Seite 
der Schnittholzlagenstapel und zuriick weitgehendst ver- 
meiden, so dass man bei Anwendung des erfindungsgemassen 
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Verfahrens mit weniger Energle und kurzeren Trocknungs- 
zelten auskommt. 

Bei einer bevorzugten Ausftihrungsforra des erf indungsgemassen 
Verfahrens wird der Luftstrom uragekehrt, wean die Holz- 
gleichgewichtsfeuchte an der Abluftseite der Schnittholz- 
lagenstapel einen Wert erreicht, der um ca.1 % h6her ist 
als der auf der Zuluftseite gemessene Wert, und/dder wenn. 
die Temperatur des Luftstroms auf der Abluftseite um mehr 
als ca. 2° c unter die Temperatur auf der Zuluftseite ab- 
gef alien ist. 



Ferner ist es zweckmassig, die Steilheit des Anstiegs der 
Freguenz des Drehstroms fttr die Speisung der Ventilator- 
motoren und damit die Steilheit des Anstiegs der Ventila- 
tordrehzahl nur so gross zu wShlen, dass die Stromaufnahme 
der Drehstrommotoren niemals grSsser wird als die Strom- 
aufnahme bei Vollast unter Arbeitsdrehzahl . 

Als besonders vorteilhaft haben sich Reversierzeiten 
zwischen ca. 10 und ca. 20 Min. und insbesondere zwischen 
ca. 10 und ca. 15 Min. herausgestellt. 

Wie bereits erwahnt, stellt sich einige Zeit nach dem Ein- 
schalten der Ventilatoren zwischen den Schnittholzlagen 
eine quasi laminare Stromung ein, die infolge der mit ihr 
verbundenen Grenzschichten den Feuchtigkeitsaustausch 
zwischen Holz und Luftstrom verlangsamt. Deshalb wird bei 
einer bevorzugten AusfQhrungsform der Erfindung angestrebt, 
laminare StrSmungsverhaltnisse weitgehendst zu vermeiden, 
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indem die Ventilatoren innerhalb eines Reversierzeitab- 
schnitts mehrfach auf Arbeitsdrehzahl und dann wieder zum 

Stillstand gebracht werden und so ein pulsierender Luft- 
stroa erzeugt wird. Zweckmassigerweise wahlt man die Dauer 
eines Luftstromimpulses so, dass die Ventilatoren wieder 
abgebremst werden, wenn sich zwischen den Schnittholzlagen 
eine laminare Luftstromung auszubilden beginnt. 

Die Geschwindigkeit der Trocknung von Holz hangt natur- 
lich von der Holzart und der Dicke des Schnittholzes ab; 
bei langsam trocknenden Holzarten braucht die Feuchtigkeit 
mehr Zeit, um durch das Holz hindurchzudif fundieren, und 
bei dickerem Schnittholz dauert es langer, bis die Feuch- 
tigkeit aus dem Kern des Schnittholzes an dessen Ober- 
flache gelangt, Um bei langsam trocknenden Holzarten und 
dickerem Schnittholz nicht unnotig Energie fur die Auf- 
heizung umd Umwalzung der Trocknungsluf t aufzuwenden, 
weil die Oberflachen der Schnittholzlagen bereits getrock- 
net sind, die Feuchtigkeit aus dem Innern des Schnittholzes 
aber nicht rasch genug an dessen Oberflachen gelangen kann, 
empfiehlt es sich bei der Trocknung langsam trocknender 
Holzarten oder dickeren Schnittholzes, zwischen den Luft- 
stromimpulsen jeweils eine Pausenzeit vorzusehen, wahrend 
der die Ventilatoren stillstehen. Je langsamer eine Holz- 
art trocknet und je dicker die Schnitthoizer sind, umso 
langer wird man diese Pausenzeit wahlen. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung sowie der 
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beigeffigten zeichnerischen Darstellung einer bevorzugten 

Ausftihrungsforra eines neuen Trockners zur Durchf iihrung 

des erfindungsgemSssen Verfahrens; in der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1: eine schematische Darstellung des Trockners zu- 
sammen mit einem Blockschaltbild der zugehorigen 
Steuerung und 

Pig. 2 

bis 4: Betriebsdiagramme ftir die Ventilatoren des 

Trockners fur verschiedene Ausfiihrungsformen 
des erf indungsgemassen Trocknungs verfahrens . 

Die Fig. 1 zeigt einen Trockner 10 mit einem Gehause, 
welches einen Trocknungsraum 12 und einen daruber ange- 
ordneten Ventilatorraum 14 umschliesst. Bei den Abmessun- 
gen des Trockners, die in der Zeichnungsebene der Fig. 1 
liegen, soli es sich urn die Breite und Hohe des Trockners 
handeln. Im Trocknungsraum 12 sind nebeneinander drei 
Schnittholzlagenstapel 16, 18 und 20 angeordnet, die sich 
in LSngsrichtung des Trockners erstrecken und deren 
Schnittholzlagen 22 derart aufeinandergestapelt sind, dass 
sich dazwischen Zwischenraume 24 ergeben, die sich in 
Querrichtung durch den jeweiligen Schnittholzlagenstapel 
hindurch erstrecken. . 

An der Innenseite einer jeden der SeitenwMnde 26, 28 des 
Trockners 10 sind jeweils mindestens ein Temperatursen- 
sor 30 zur Messung der Lufttemperatur und ein Feuchtig- 
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keitssensor 32 2ur Messung der sogenannten Holzgleichge- 
wichtsfeuchte U gl angeordnet {wie bekannt, ist die Holz- 
gleichgewichtsfeuchte eine Funktion der Luf tfeuchtigkeit) ; 
ausserdem sind in verschiedene Schnittholzlagen Holz- 
feuchtesensoren 34 eingesetzt, mit denen sich die tats&ch- 
liche Holzfeuchtigkeit messen lasst. 

Der Ventilatorraum 14 besitzt einen Boden 38 , der ihn vom 
Trocknungsraum 12 trennt, sowie eine vertikale Querwand 
40, die den Ventilatorraum 14 in zwei Kammern unterteilt 
und die mehrere Offnungen 42 zur Aufnahme jeweils eines 
Axialventilatores 44 aufweist, Dem Antrieb der Ventilatoren 
dienen Drehstrommotoren 46. Uber den beiden Kammern des 
Ventilatorraums 14 befinden sich in einer Decke 48 des 
Trocknergehauses jeweils mehrere, durch bewegliche Klappen 
50 verschliessbare Offnungen 52, uber denen sich Kamine 54 
befinden. Die urn gleichgerichtete Achsen 56 schwenkbaren 
Klappen 50 sind liber ein Gestange 58 samtlich mitein- 
ander gekoppelt. 

An diesem GestSnge 58 greif t ein Stellmotor 62 an, durch den 
sich infolgedessen alle Klappen 50 offnen und schliessen 
lassen. 

Zwischen dem Boden 38 des Ventilatorraums 14 und den 
Seitenwanden 26 und 28 sind Luf tdurchtrittsof f nungen 66 
vorgesehen, wobei in mindestens einer dieser Durchtritts- 
off nungen eine Heizvorrichtung 68 angeordnet ist, bei der 
es sich um eine elektrisch, mit Heissdampf oder einem 
WarmetrSgerol betriebene Heizvorrichtung handeln kann. 
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Schliesslich sind unterhalb der Durchtrittsof fnungen 66 
langs beider Seitenwande 26, 28 Befeuchtungsvorrichtungen 
70 angeordnet, durch die Wasser in den Trocknungsraum 12 
eingespruht und zerstaubt oder Niederdrucksattdampf in den 
Trocknungsraum eingeleitet werden kann. 

Das in Fig. 1 enthaltene Blockschaltbild zeigt eine Dreh- 
stromquelle 100 zur Speisung der Drehstrommotoren 46 fiber 
einen Freguenzwandler 102, uber deti sich die Drehzahl der 
Drehstrommotoren 46 durch Xnderung der Frequenz des ein- 
gespeisten Drehstroms steuern lasst; ausserdem kann durch 
den Frequenzwandler 102 die Phase des Drehstroms und damit 
die Drehrichtung der Drehstrommotoren 46 geandert werden. 
Derartige Frequenzwandler sind auf dem Markt erhaltlich, 
so dass ihr Aufbau und ihre Wirkungsweise nicht naher be- 
schrieben zu werden braucht. Der Steuerung des Frequenzwand- 
lers 102 dient ein Impulsprogrammgeber 104, durch den dem 
Frequenzwandler 102 die Reversierzeitabschnitte, die Luft- 
stromimpulse und die Pausenzeiten vorgegeben werden. 
Hierbei wird es sich zweckmassigerweise urn einen Mikro- 
prozessor handeln. Urn den vom Impulsprogrammgeber 104 
ausgegebenen Zeitplan fur die Reversierzeitabschnitte, die 
Luf tstromimpulse und die Pausenzeiten der Art und Feuch- 
tigkeit des zu trocknenden Holzes sowie der Temperatur 
und Feuchtigkeit des von den Ventilatoren 44 erzeugten 
Luftstroms anpassen zu konnen, ist ein Kontrollsystem 106 
vorgesehen, welches iiber eine Steuerleitung 108 u.a. den 
Impulsprogrammgeber 104 steuert. Dieser ist seinerseits 
uber eine Steuerleitung 110 mit dem Frequenzwandler 102 
verbunden, der uber Leitungen 112, 112a, 112b, 112c die 
Drehstrommotoren 46 speist. 
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Auch bei dem Kontrollsystem 106 handelt es sich zweck- 
massigerweise urn einen Mikroprozessor mit einem ersten 
Eingang 114, fiber den die Art des zu trocknenden Holzes 
betreffende Daten in das Kontrollsystem eingegeben werden 
kSnnen. Ein mehrkanaliger Eingang 116 ist iiber eine mehr- 
kanalige Leitung 116a mit den verschiedenen ftolzfeuchte- 
sensoren 34 verbunden, zwei EingSnge 118 und 120 iiber 
Leitungen 118a und 120a mit den Feuchtigkeitssensoren 32 
und zwei EingSnge 122 und 124 liber Leitungen 122a und 124a 
mit den Temperatursensoren 30. Das Kontrollsystem 106 
steuert iiber einen Ausgang 126 und eine Steuerleitung 128 
die Heizvorrichtung 68, und ein mehrkanaliger Ausgang 130 
dient zusammen mit einer mehrkanaligen Steuerleitung 132 
der Steuerung der Befeuchtungsvorrichtungen 70 sowie des 
Stellmotors 62 fiir die Klappen 50. Werden diese geoffnet, 
so tritt ein Teil des mit Feuchtigkeit beladenen Luft- 
stroms auf der Druckseite der Ventilatoren 44 tiber die 
Kamine 54 aus dem Ventilatorraum 14 aus, wShrend uber die 
auf der Saugseite der Ventilatoren 44 liegenden Kamine 5.4 
trockene Frischluft aus der Umgebung des Trockners ange- _ 
saugt wird, die dann durch die Heizvorrichtung 68 erwSrmt 
wird, so dass ihre relative Luftfeuchtigkeit noch weiter 
absinkt. 

In Fig. 1 wurde derjenige Bereich des Trocknungsraums 12, 
der links von den Schnittholzlagenstapeln 16, 18, 20 
liegt, mit "A M bezeichnet, der rechts davon liegende 
Bereich mit n B w , wahrend der Weg des Luftstroms durfch die 
Schnittholzlagenstapel hindurch durch einen Doppelpfeil C 
angedeutet wurde. 
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Die Fig. 2 zeigt fQr eine erste Art der Verf ahrensfuhrung 
ein Diagramra mit der Darstellung der Drehzahl der Ventila- 
toren 44 in Abhangigkeit von der Zeit. Dabei soil ange- 
nommen werden, dass der Luftstrom wahrend dreier Luftstrom- 
impulse 140 von A nach B gerichtet ist und die Reversier- 
zeit z.B. 15 Min. betrSgt. Dann folgen drei Luf tstromimpulse 
142 mit von B nach A gerichteter Luftstr5mung . Die Flanken 
140a der Luftstromimpulse sollen nur so steil sein, dass 
die Stromaufnahme der Ventilatoren 44 wahrend des Be- 
schleunigens auf Arbeits- oder Nenndrehzahl nicht zu uner- 
wiinschten Stromspitzen ftihrt und insbesondere den Nenn- oder 
Vollaststrom nicht iiberschreitet . Zwischen den Luftstrom- 
impulsen 140 bzw. 142 stehen die Ventilatoren jeweils fur 
eine bestimmte Zeit still (Pausenzeit) , die umsolanger 
gewShlt wird, je langsamer die betreffende Holzart trocknet 
und je dicker das Schnittholz ist. 

Die Fig. 3 zeigt ein entsprechendes Diagramm fur eine sehr 
schnell trocknende Holzart. Inf olgedessen sind Pausenzeiten 
zwischen den Luf tstromimpulsen 140 und 142 nicht erforder- 
lich. 

Je grosser der Anstieg des Klimas, d.h. der Luf tfeuchtigkeit, 
und/oder der Abfall der Temperatur des Luftstroms auf dem 
Weg von A nach B bzw. von B nach A ist, umsokurzer werden 
die Reversierzeitabschnitte gewahlt. Dnterschreitet die 
Reversierzeit einen Wert von z.B. ungefShr 3 Min., sollten 
die Ventilatoren nicht mehr impulsweise betrieben werden. 
Die Fig. 4 zeigt ein Diagramm fUr eine entsprechende Ver- 
fahrensfiihrung mit Luf tstromimpulsen 144, wahrend welcher 
der Luftstrom von A nach B gerichtet ist, und Luf tstrom- 
impulsen 146, wahrend welcher der Luftstrom von B nach A 
gerichtet ist. 
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Mit fortschreitender Trocknung. des Holzes werden die Zeit- 
abschnitte, wShrend der die Ventilatoren 44 eingeschaltet 
sind, zweckmSssigerweise vergrOssert, d.h. man vergr6ssert 
zweckmSssigerweise die Dauer der Luf tstromimpulse und/oder 
die Reversierzeitabschnitte. Dies ISsst sich durch die Holz- 
feuchtesensoren 34 und das Kontrollsystem 106 erreichen, 
welches in AbhSngigkeit von der gemessenen Holzfeuchte den 
Impulsprogrammgeber 104 steuert. 



HOEGER, STELLRECHT & PARTNER 

PAT 6 NTANW*,T r 0142071 
UHLANOSTRASSE 14 c • 0 7000 STUTTGART » 



A 45 810 b 
b-201 

27. Oktober 1983 



Anmelder : 



~A- 



Lignomat GmbH 
Rotweg 21 
7148 Remseck 3 



Anspriiche 



1. Verfahren zum Trocknen von Schnittholz, bei dem mittels 
durch Freguenzwandler-gesteuerte Drehstrommotoren an- 
getriebener Ventilatoren ein Luftstroio durch in einem 
Trocknungsraum mit Abstanden aufeinander gestapelte 
Schnittholzlagen hindurchgeleitet, dieser Luftstrom 
durch eine Heiz- sowie eine Entf euchtungsvorrichtung 
konditioniert sowie jeweils nach Ablauf einer vorge- 
gebenen Reversierzeit durch Umsteuerung der Ventilatoren 
umgekehrt wird, dadurch g e k e n n - 

z e i c h n e t, dass der Luftstrom nach einer 
Reversierzeit von hochstens ca. 30 Min. umgekehrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Reversierzeit ca. 10 bis ca. 20 Min. betragt. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Ventilatoren innerhalb eines Reversier- 
zeitabschnitts mehrfach auf eine Arbeitsdrehzahl und 
dann wieder zum Stillstand gebracht werden und so ein 
pulsierender Luftstrom erzeugt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwischen den Luf tstromimpulsen jeweils eine Pau- 
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senzeit vorgesehen wird, wShrend der die Ventilatoren 
stillstehen. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet r dass 
ftir langsam trocknende HBlzer und ftir dickere Schnitt- 
h5l2er die Pausenzeit lfinger gewShlt wird als ftir 
schneller trocknende HBlzer und ftir dttnnere Schnitt- 
httlzer. 



6. Verfahren nach einem Oder mehreren der Ansprtiche 3 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, dass die LSnge eines Luft- 
stromimpulses hdchstens ungefahr gleich derjenigen 
Zeitdauer ist, innerhalb welcher sich nach dem Ein- 
schalten der Ventilatoren zwischen den Schnittholz- 
lagen eine laminare Strfimung ausbildet. 

7, Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass mit fortschrei- 
tender Trocknung des Holzes die Zeitabschnitte, wShrend 
der die Ventilatoren eingeschaltet sind, vergrossert 
werden . 
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Uiftrichtung von A nach B 

Vollastzeit 




von B nach A 
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Arbeit sdrehxahl 100V. 



von A nach B 
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Reverslerzelt 
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